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@ Bauteile-Oberwachungseinrichtung fur eine Maschine 

@ Eine Bauteile-Oberwachungseinrlchtung fur eine Maschi- 
ne weist einen Speicherabschnitt zur Speicherung einer 
Vielzahl von Zeichnungen« in welchen jedem der die Maschi- 
ne biidenden Elemente ein Identifikationszeichen gegeben 
ist, eine Leseeinrtchtung zum Lesen der im Speicherab- 
schnitt gespeicherten Zeichnungen und eine Ausgabeein- 

"richtung zur bildlichen Darstallung der Zelchnungen auf,-die 

von der Leseeinrichtung aus gelesen wurden, wobei die 
Vielzahl der genannten Zeichnungen so gespeichert ist, dafi 
sie klassifiert werden und Beziehung zueinander haben. 
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Der Erfindung betrifft cin Bauteae-Oberwachungs- 
einrichtung fOr eine Maschine^ insbesondere fiir eine 
Textilmaschine, beispielsweise eine automatische V/ik- 
kelmaschine. 

Eine Textilmaschine, beispielsweise eine automati- 
sche Wickelmaschine, wird betrieben, um eine von einer 
Feinspinnmaschine erzeugte Spinnspule, nachdem sie 
ein Gamende gefunden hat, jeder Wickeleinheit zuzu- 
fahren, wo das Garn auf eine WickelhtUse oder einen 
Gamkdrper, der sich auf einer Trommel dreht, umge- 
spult wird und so ein voUbewickeiter Gamkdrper ent- 
steht 

In dteser automatischen Wickeimaschine werden alle 
Vorg^ge, wie das Finden des Gamendes einer Spule, 
das Verbinden des unteren Games auf der Spulenseite 
mil dem oberen Gam auf der Gamk5rperseite im Falle 
eines Fadenrisses w^end des Wickelns, das Wechseln 
des K6tzers, das notwendig wird, wenn die Spule veil- 
st&ndig abgespult ist, tmd das Abziehen eines vollen 
Gamkdrpers, automatisch ausgefiihrt Das Einstellen 
der BetriebsbedingUDgen wird durch Vorgabe der Be- 
triebsbedingungen in der Steuereinrichtung» die jede 
Spindel steuert,genau vorgenommen. 

Diese Steuereinrichtung ist mit einer ubergeordneten 
Steuereinrichtimg verbunden, wobei die Betriebsbedin- 
gungen von jeder Spinnmaschine und jeder Spindel und 
die Fehlerrate bezQglicfa des Auftretens verschiedener 
Stdrungen berOckslchtigt werden. 

Die automatische Wickeimaschine wurde zwecks Ar- 
beitseinspamng so modemisiert, daB die meisten ihrer 
Operationen durch einen Computer ausgefQhrt werden. 

Die Textibnaschine, wie beispielsweise die automati- 
sche Wickeimaschine, ist jedoch aus einer groBen Zahl 
von Baugruppen und Einzelteilen zusammengesetzt, fur 
deren Oberwachung bisher nichts untemommen wurde. 
Zum Beispiel wird die notwendige Teile-Oberwachung, 
wie der Zeitabstand zum Wechsebi von VerschleiBteilen 
und zur Schmierung, nicht prSLzise durchgefiihrt, wobei 
eine ungenOgende Oberwachung dieser Telle mdgli- 
cherweise zur Ursache einer St6rung wird, die zu solch 
einem Problem, wie einer verminderten Betriebsausla- 
stung, fQhren kann. 

Es ist deshalb Aufgabe der ErHndung, eine Bauteile* 
Oberwachungseinrichtung fur deine Maschine, insbe- 
sondere eine Textiimaschine, zu schaffen, die in der La- 
ge ist, die Einzelteile der Maschine genau zu uberwa- 
chen und dabei das oben erw^hnte Proble so weit wie 
m6glich zu I5sen. Insbesondere soil selbst eine ungelem- 
te Bedienperson leicht eine Stdrung feststellen k5nnen. 

Diese Aufgabe wird durch die in den unabhSngigen 
AnsprClchen angegebene Bauteile-Oberwachungsein- 
richtunggeldst 

Die erfindungsgemaBe Bauteile-Oberwachungsein- 
richtung klassifiziert und speichert die Zeichnungen der 
Maschine, wie beispielsweise einer automatischen Wik- 
kelmaschine in einem Speicher nach die Maschine bil- 
denden Hauptabschnitten, nach Baugmppen, aus denen 
sich die entsprechende Maschine zusammensetzt, und 
weiterhin nach jedem Tell def Baugruppe, wobei es fort- 
w&hrend die zugehdrigen Maschmennummem, die Bau- 
gruppennummem und Teilenummem von jedem Tcil 
sortiert und speichert, die Zeichnungen zum Wartungs* 
termin, beispielsweise zum Wechseln der Telle aufruft, 
VerschteiBteiie auswShh und den Wartungstag und Ein- 
zelheiten der Wartung und somit den Werdegang jedes 
der Einzelteile speichert 



Entsprechend der oben beschriebenen Festl gung ist 
jedes Tell der Textiimaschine systematisch zusammen 
mit den Zeichnungen gespeichert und deshalb kdnnen 
Einzelheiten der Wartung, wie beispielsweise der Zeit- 
5 raum bis zum Austausch der Telle, leicht Qberwacht 
werden. 

Weiterhin kann die Bauteile-Oberwachungseinrich- 
tung mit einer Auswerteeinrichtung ausgestattet sein, 
welche zum Eintrag von Informationen fiber den Be- 

10 trieb der Textiimaschine, wie beispielsweise eine auto- 
matische Wickeimaschine, dient, um in einem Speicher 
die VerschleiBteile, die in der Textihnaschine verwendet 
wurden und ebenfalls eine anwendbare Oberwachungs- 
zeit und -h&ufigkeit einzuspeichem und die aktuelle Be- 

15 triebszeit und Austauschfrequenz der VerschleiBteile zu 
integrieren, um den Zeitraum fQr den Austausch der 
Telle zu bestimmen. 

Entsprechend der oben beschriebenen Festlegung 
wird die anwendbare Oberwachungszeit und die Uber- 

20 wachungshaufigkeit fur VerschleiBteile in der Aus- 
werteeinheit gespeichert und aus der Information Ober 
den Betrieb kann die wirkliche Betriebszeit und die Be- 
triebsfrequenz von jedem VerschleiBteil integriert wer- 
den, um die Frist zum Austausch der Telle exakt zu 

25 bestimmen. 

Durch eine Auswerteeinrichtung kdnnen Stdnmgen 
an einer automatischen Wickeimaschine, die eine Viel- 
zahl von Einheiten bedtzt, f estgestellt werden. Bel die- 
ser Einrichtung eine Anzeige einer Spindel, die entspre- 

30 chend der Betriebsinformation eine St6rung aufweist, 
und eine Anzeige von abgestuft klassifizierten Merkma- 
len von Stdrungen und eine Wiederholung der Auswahl 
der Stdrungsmerkmale aus den angezeigten Merkmalen 
bereitgestellL Daraus kann dann die Bestimmung der 

35 Stdrung erfolgen. Femer werden auch Daten bezQglich 
des Ablaufes der Wartung der Telle einer Baugruppe 
von der Einheit, an der eine Storung auf tritt, aufgezeich- 
net 

Entsprechend der oben beschriebenen Fesdegung 
40 wird die Stdrungsauswertung in Obereinstinunung mit 
den abgestuften Klassifikationsmerkmalen von St6run- 
gen einer Spindel Im Fall des Auftretens einer Stdrung 
vorgenommen und folgend wird der Ablauf der War- 
tung der Telle im Falle einer Stdrung registriert und 
45 dadurch eine perfekte Auswertung und eine KontroUe 
der Wartung gesichert 

Vorteilhafte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung er- 
geben sich aus den Unteranspr^chen. 
AusfQhrungsbeisplele der Erfindung werden nun an- 
50 hand der beigefQgten Zeichnungen beschrieben. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 ein allgemeines Blockdiagramm, das eine Aus- 
fuhrungsform der Erfindung zeigt; ^ 

Fig. 2 eine Textiimaschine in Form einer automati- 
55 schen Wickeimaschine; 

Fig. 3 die Eingabe von bisher aufgetretenen Stdrun- 
gen, wie sie auf einem Monitor dargestellt wird; 

Fig. 4 eine Ansicht, die die Daten einer Stdrung zeigt; 

Fig. 5 die AuBenkontur einer in einem CAD-Ger&t 
60 abgespeicherten Zeichnung; 

Fig. 6 die eingegebenen Daten Qber den Ablauf der 
Wartung; 

Fig. 7 eine ausgewahlte Zeichnung, in der Symptome 
von Stdrungen und die Stdmngssuche zu erkennen sind; 
65 Fig. 8 eine prinzipielle Darstellung einer abgestuften 
KJassifizierung von Zeichnungen, wie sie in dem CAD- 
GerSt abgespeichert sind; 

Fig. 9 ein Beispiel einer abgestuften Kiassifikation 
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von verschiedenen Bl&ttern von TeUe-Zeichnungen aus 
Fig. 8; 

Fig. 10 KontroUdaten fur Teile; 

Fig. 11 eine eriiutemde Darstellung von Zeichnun- 
gen, wie sie im CAD-GerSt registriert sind; 

Fig. 12 Maschinenzeichnungen, wie sic in dem CAD- 
Gerat registriert sind; 

Fig. 13 die Zeichnung einer Spindel, wie sie in dem 
CAD-Gerat registriert ist, und die Spindelzeichnung ei- 
nes unteren Abschnittes aus der Zeichnung der Maschi- 
neentsprechendPig. 12; 

Fig. 14 cine Bauteilezeichnung, wie sie in dem CAD- 
Gerat registriert ist, und eine Zeichnung von montierten 
Teilen im unteren Abschnitt der Spindelzeichnung nach 
Fig. 13; 

Fig. 15 eine andere Zeichnung von montierten Bau- 
teilen, wie sie im CAD-GerSt registriert ist; 

Fig. 16 eine Liste von VerschleiBteilen; 

Fig. 17 eine Tabelle von VerschleiBteilen, welche die 
Summe der Laufzeit und die Austauschfrequenz der 
VerschleiBteile der Spindel jeder Maschine angibt; 

Fig. 18 die Daten einer Stdrfallauswertung; 

Fig. 19 ein Ablaufdiagramm von Stdrfallauswertun- 
gen; 

Fig. 20 Betriebsdaten; 

Fig. 21 Auswertedaten der oberen Klassifikation; 

Fig. 22 Auswertedaten der mittlcren Klassifikadon; 

Fig. 23 Auswertedaten der unteren Klassifikation und 
das Ergebnis der Auswertungen; 

Fig. 24 ein anderes Auswerteergebnis als das von 
Fig. 23; 

Fig. 25 Daten uber die Auswerttmg von Fehlverbin- 
dtmgen aus den Betriebsdaten ; 

Fig. 26 andere Daten uber die Auswertung von Fchl- 
verbindungen entsprechend Fig. 25; 

Fig. 27 Betriebsdaten von der Oberwachungseinrich- 
tung:und 

Fig. 28 Einzelheiten einer Wickeleinheit. 

Fig. 1 ist ein Blockdiagramm und zeigt eine Textilma- 
schine, insbesondere eine automatische Wickelmaschi- 
ne. In dieser Zeidmung ist eine automatische Wickelma- 
schine 10 mit einer Feinspinnmaschine 11 durch eine 
Fadenend-Suchvorrichtung 12 verbunden. Diese auto- 
matische Wckelmaschine weist eine Mehrfach- Wickel- 
einheit 13 und eine Oberwachungseinrichtung 14 zur 
Oberwachung jeder der Wickeleinheiten 13 auf. Weiter- 
hin ist die automatische Wickehnaschine mit einer Ab- 
nahmeeinrichtung 15 verbunden, welche sich entlang 
jeder Wickeleinheit 13 hin und her bewegen kann. 

Aiif der automatischen Wickehnaschine 10 wird das 
Garnende von einer Spule» die auf einer Feinspinnma- 
schine 11 hergestellt wurde, durch die Fadenend-Such- 
einrichtung 12 herausgefuhrt und zu jeder der Wickel- 
einheiten 13 gefQhrt, wo das Gam der Spule auf eine 
WickelhQlse oder einen auf einer Trommel sich drehen- 
den Gamkdrper auf gehommen wird, so daB ein voilbe- 
wickelter Gamkdrper entsteht 

Einzelheiten dieser Wickeleinheit 13 sollen anhand 
der Fig. 28 naher erlautert werden. 

Das Gam Y auf der Spule 140 wird von einem Gam- 
kdrper P, der sich auf einer Trommel 144 dreht, aufge- 
nommen, durch einen optischen Fflhler 142 zwecks 
Feststellung des Vorhandenseins oder Nichtvorhanden- 
seins von Gam, eine GarafOhrung 141, eine Spannungs- 
einrichtung 151 und eine Putzwalze 143 geftthrt Diese 
Wickeleinheit 13 ist mit einer die Wickeleinheit- Ober- 
wachungseinrichtung 152 zur kontrollierenden Ober- 
wachung des Wickeivorganges der Wickeleinheit 13 



versehen. Jede die Wckeleinheit-Oberwachungsein- 
richtung 152 ist mit der Steuereinrichtung 14 verbunden, 
welche die DatenQberwachung jeder Wickeleinheit 13 
durchfQhrt und die Betriebsbedingungen, wie beispiels- 
5 weise die Wickelgeschwindigkeit und die Unge eines 
voUbewickelten Gamkdrpers kontrolliert und die Be- 
dingungen festlegt 

Das bedeutet. daB die Trommel 144 mit einem nicht 
dargestellten Drehsensor ausgestattet ist, welcher die 
10 Impulse der Trommelumdrehung auf nimmt. welche bei 
jeder Umdrehung der Tronunel 144 in einer Vielzahl 
erzeugt werden. Die dem Umdrehungsauf nehmer zuge- 
leiteten Impulse werden durch die ^^ckeleinheit-Ober- 
wachungseinrichtung 152 gezahlt und summiert; wenn 
15 die Summe einen festgeiegten Wert erreicht hat, stellt 
die Oberwachungsemrichtung 14 die voile Bewicklung 
des Gamkdrpers P fest, stoppt die Rotation der Trom- 
mel 144 imd schaltet eine grQne Lampe (Lampe fQr voile 
Bewicklung) 145 ein. In diesem Ruhezustand verweilt 
20 die Trommel 144, bis die Abnahmeeinrichtung 15 
(Fig. 1) kommt 

Wenn die Putzwalze 143 eine UngleichmaBigkeit des 
laufenden Games Y wahrend des Wickehis feststellt, 
schneidet sie es ab, urn seiche Fehler, wie zu grobes, zu 
25 dickes oder zu dunnes Gam, femzuhalten. Danach dreht 
dch eine Saugdffnung 146 zur Seite des Gamkdrpers, 
wMhrend gleichzeitig die Trommel 144 in umgekehrter 
Richtung rotiert, und fangt das obere Gam; danach 
dreht sich die Saugoffnung 146 nach unten, inn das obe- 
re Gam zur Verbindungsvorrichtung 147 zu fuhren. 
Auch das Garn auf der Spulenseite wird durch ein da- 
zwischen befindliches AnschluBrohr 148 aufgenommen 
und zur Verbindungsvorrichtung 147 gefuhrt, wo die 
Enden des oberen und unteren Gams verbunden wer- 
den. 

Wenn die Gamverbindung dreimal aufeinanderfol- 
gend f ehlgeschlagen ist, wird der Verbmdungsvorgang 
gestoppt und die Oberwachungseinrichtung 14 schaltet 
eine gelbe Leuchttasie 149 ein (AUS-Zustand), \An die 
Bedienperson zu wamen. Die Starttaste 150 fQr die 
Trommel wird eingeschaltet, um die Trommel 144 zu 
drehen, wenn die Abnahmeinrichtung 15 den Abnahme- 
vorgang beendet hat und mit dem Wickeln des Gams 
beginnt 

Die Wickeleinheit-Oberwachungseinrichtung 152 
wertet die Signale von der Putzwalze 143, dem Dreh- 
sensor der Tronunel und dem optischen FQhler 142 aus, 
um eine Information Qber die Gamverbindung zum 
Verbindungszeitpunkt zu gewinnen und dann das Er- 
50 gebnis dieser Auswertung an die Steuereinrichtung. 14 
2U senden. Zustandsinformationen, wie beispielsweise 
die Wickellange des Gamkdrpers vom Beginn des Wik- 
kelns an entsprechend der Summe der Impulse 4?r 
Trommelumdrehungen, der Bereitschaftszustand bei 
55 vol! bewickeltem Gamkdrper und der Stop-Zustand mit 
Anzeige der gelben Taste werden regelmafiig in die 
Oberwachungseinrichtung 14 eingegeben. 

Die Oberwachungseinrichtung 14 erstellt auf der 
Grundlage der Daten der Enheitenfiberwachung 152 
60 und von Daten aus der Fadenend-Sucheinrichtung 12 
eine Betriebsdatei 155 fQr jede Spindel, wie dies in 
Rg. 27 dargestellt ist 

Diese Betriebsdatei 155 enth^lt beispi Isweise die 
Gesamtzahl und die stCndliche Zahl von Vorkommnis- 
65 sen. 

So zeigt die Anzeige MISJ% den prozentualen Anteil 
der Fehlverbindungen an, der sich aus der Zahl der Ver- 
bindungsversuche minus der Zahl der erfolgreichen 
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Verbindungen geteilt durch die Zahl der Verbindungs- 
versuche mal 100 errechnet Die Anzeige YELW4b zeigt 
den prozentualen Anteil des AuHeuditens der gelben 
Taste an, die aus der Zahl des Aufieuchtens der gelben 
Taste geteilt durch die Zahl der erfolgreichen Verbin- 
dungen mal 100 errechnet wird- Die Anzeige FX-DT 
gibt die Zeitdauer des Spindelstops aus, die die Bedien- 
person fQr die OberprOlung der Fadenend-Sucheinrich- 
tung ben6tigt und OD-DT zdgt die Zeitdauer des Ab- 
schaltens der Maschine an, die auf einige andere Ursa- 
Chen zurQckzufiihren ist 

M-UPVo zeigt den prozentualen Anteil der Fehlver- 
bindungen des oberen Games im Verhaitnis ziu- Zahl 
der Verbindungen an; M-LC% stellt den prozentualen 
Anteil von Doppelaufnahmen des oberen Games des 
Garnk6rpers dar; M-LWVo ist der prozentuale Anteil 
von Fehlverbindungen des unteren Games; M-SL% ist 
der prozentuale Anteil von Fehlverbindungen der Ver- 
bindungseinrichtung; M-L2% gibt den Prozentsatz der 
Doppelaufnahmen durch das untere Gam an; M<SM% 
bezieht sich auf den prozentualen Anteil der Fehlver- 
bindungen, die durch einen SpleiOmonitor zum Zeit- 
punkt der Verbindung als mit einem fehlerhaft ge- 
spleiQten Ende eingestuft wurden; M-SU% be2deht sich 
auf den prozentualen Anteil von Fehlverbindungen, die 
ihren Grund in der Feststellung eines Gamdefektes 
durch die Putzwaize nach der Herstellung der Verbin- 
dung haben; M-RP% gibt den Prozentsatz der Fehler 
bei der Aufnahme des oberen Games an, der aus einer 
falschen umgekehrten Rotationsbewegung der Trom- 
mel zum Zettpunkt der Verbindung resuldert; M-AD% 
ist der Prozentsatz der Fehler helm Abziehvorgang; und 
M*OT% gibt den Prozentsatz anderer Fehler an. Diese 
Daten werden zu jeder Stunde durch diese Oberwa- 
chungseinrichtung 14 sununiert und dabei wird eine 
kommunikative Bctriebsinformation gewonnen. 

In Fig. 1 hat die Oberwachungseinrichtung 14 den 
Eingabeabschnitt 16 zur Eingabe von Betriebsbedin- 
gungen und einen Anzeigeab^mitt 17 fQr deren Anzei- 
ge, Diese Oberwachungseinrichtung 14 ist mit einer 
zentralen Oberwachungseinrichtung 19 durch eine 
Obertragungsleitung 18 verbunden, so daB die Betriebs- 
information jeder Wickeleinheit 13 der Spinnmaschine 
in die zentrale Oberwachungseinrichtung 19 von der 
Oberwachungseinrichtung 14 eingegeben werden kann. 

Die zentrale Oberwachungseinrichtung 19 ist mit ei- 
ner Auswerteeinrichtung 21 durch eine Ubertragungs- 
leitung 20 verbunden. Diese Auswerteeinrichtung 21 be- 
sitzt eine Verbindung zu einem Speicherkartenieser 22. 
Die zentrale Oberwachungseinrichtung- 19 und die Aus- 
werteeinrichtung 21 kannen eine einzige Einrichtung 
darstellen. 

Die Auswerteeinrichtung 21 empfangt Betriebsinfor- 
mationen von der zentralen Oberwachungseinrichtung 
19, speichert diese Betriebsinformationen als Zwischen- 
Betriebsinformation von jeder Spindel jeder Maschine 
zusammen mit vorangegangenen Informationen Qber 
den Ablauf der Wartungen. Im Fall, daB sich bezQglich 
der laufenden Informationen aber den Betrieb der Ma- 
schine irgendwelche UnregeimSLBigkeiten zeigen, gibt 
die Auswerteeinrichtung 21 eineUnregelmEBigkeits-In- 
formadon aus, indem es dies auf einem Display anzeigt 
Oder indem nach einer Untersuchung der konkreten 
St5rung durch die Bedienperson das Symptom eing ge- 
ben wird. Entsprechend dem Auswerteergebnis durch 
die Auswerteeinrichtung 21 werden wichtige Einzelhei- 
ten, wie beispielsweise Stop der Spindel und Notstop 
entsprechend den Symptomen in 10 Obergmppen klas- 



sifiziert; diese Obergmppen werden entsprechend den 
Detdls der Symptome in etwa 10 Mittelgmppen unter- 
gliedert, wie beispiekweise Tehler beim Finden des 
Garnendes"; und die Mittelgmppen sind welter in ca. 10 

5 Untergmppen entsprechend den Ursachen der aktuel- 
ten St5rungen der Baugmppen unterteilt, so daB die 
Ursachen der Symptome einrichtungadscfa nach 1000 
Einzelheiten klassifiziert sind. All diese Stdrungsdaten 
sind in den Speicher eingegeben. 

10 Ein Wartungstechniker gibt eine UnregelmilBigkeit 
auf der Gmndlage des Ergebnisses der Auswertung der 
UnregelmiBigkeit in ein elektronisches Notizbuch (ei- 
nen kleinen tragbaren Mikrocomputer) 23 ein. Das Er- 
gebnis der Wartung (Einzelheiten der durchgefOhrten 

15 Wartungsarbeiten, verwendete Ersatzteile usw.) wird 
mittels einer IC-Karte 24 durch Lesen mittels eines 
Speicherkartenlesers 22 oder fiber den Eingabeab* 
schnitt 16 der Oberwachungseinrichtung 14 eingegeben 
und somit das Oberprufimgsergebnis als eine Informa- 

20 tion Qber den Ablauf der Wartung in der Auswerteein- 
richtung 21 gespeichert Die Betrieb^nformation, die in 
der zentralen Uberwachungseinrichtung 19 verarbeitet 
wird, basiert auf den Betriebsdaten 155 von der Ober- 
wachungseinrichtung 14, wie dies in Fig. 27 dargestellt 

25 ist, einschlieBlich kumulativer Daten, wie beispielsweise 
die Betriebszeit der Maschinen, die zusammengefaBte 
Trommelgeschwindigkeit von jeder Spindel, Details der 
Ergebnisse von Verbindungen (erfolgreiche Verbindun- 
gen und Fehlverbindungen; die ZaU der Fehlverbindun- 

30 gen in dem verursachenden Aggregat und die H&ufig- 
keit der Fehlverbindung, basieren auf den vorerwShn- 
ten einzelnen Daten. die die Fehlverbindung betreffen), 
und kumulative Daten Ober die Zahl der Recherchen 
jedes Garatyps und das erfolgreiche und nicht erfolgrei- 

35 che Finden der Gamenden. Die Oberwachungseinrich- 
tung 19 summiert die Zahl der Fehlverbindungen zu 
ganz bestimmten Zeilen auf der Gmndlage dieser Be- 
triebsinformationen und sendet dann das Ergebnis der 
Sununierung an die Auswerteeinrichtung 2 1 

40 Bei der Summiemng der Daten durch die Oberwa- 
chungseinrichtung 19 wird die Information fiber die 
Gamverbindung, beispielsweise die Rate der Fehlver- 
bindungen (MISJ%X der Fehlverbindung des ober n 
Games (M-UP%), der Fehlverbindungen des unteren 

45 Games (M-LW%X das Abschneiden durch den SpleiB- 
Monitor (M-SM%), imd anderer Fehlverbindungen 
(M-OT%) werden fortlaufend wahrend der Betriebszeit 
simmiiert, wie dies in den Fig. 25 und 26 dargestellt ist 
In den Hg. 25 und 26 ist der Prozentsatz der Fehlverbin- 

-50 dungen (MISI%) .der. Prozentsatz. der .Fehlyerbindim:._ 
gen im Verh^tnis zur Gesamtzahl der Verbindungen; 
der Prozentsatz der Fehlverbindungen des oberen Gar- 
nes (M-UP%), der Fehlverbindungen des unteren <;^ar- 
nes (M-LW%X der Abschnitte durch den S-Monitor 

55 (M-SM%). und anderer Fehlverbindungen (M-OTVo) 
stellen einen Anteil an dem Prozentsatz der Fehlverbin- 
dung (MISJ%) dan 

Die Auswerteeinrichtung 21, wie sie in Fig. 18 darge- 
stellt ist, dient zur Klassifizierung von Unregelm&fiig* 

60 keiten und Stdrungen in den Obergmppen der St5- 
rungssymptome (Bnzelheiten A bis J) jeder SpindeU die 
durch einen Sensor ermhtelt werden kdnnen, um die 
UnregelmSd^igkeiten und Stdmngen der Obergmppe in 
Mittelgmppen zu untergliedem, was das Erkennen dic- 
es ser Unregelm&Bigkeiten und Stdmngen durch Erfas- 
sungsbedingungen (a, b ... ) auf der Gmndlage eines 
Gerites und der Funktion des Gerdtes und die weitere 
Untergliedemng in Untergmppen von Einzelheiten ((1) 
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... ) von aktuellen St6ningen gestattet, die durch 
Wartung beseitigt wurden. All diese Gruppen sind in 
einem Speicher abgespeichert Die Klassifikation dieser 
PrQfungspunkte wird automatisch oder halbautoma- 
tisch vorgenommen, wobei die Wartungsdaten, die neu 5 
eingegeben werden und die vorangegangenen War- 
tungsdaten, die zuvor eingegeben wurden, gespeichert 
sind und gleichzeitig jede Einzelheit st^dig neu geord- 
net und entsprechend der Haufigkeit des Vorkommens 
angezeigt wird. Die Ursache und der Ort von diesen 10 
Unregelm^igkeiten und Stdrungen konnen durch Se- 
lektion dieser oberen, mittleren und unteren Gruppen 
der Klassifikation durch eine Frage-Auswerte-Methode 
speztHziert werden, wobei es mdglich ist, die Ursache 
einer Stdrung und ein Teil, das einer Wartung bedarf, zu 15 
lokalisieren. 

Als nachstes wird die Funktion der Auswerteeinrich- 
tung 21 unter Bezugnahme auf die Fig. 20 bis 23 erlau- 
tert 

Zun^chst wird die erste Anzeige 130 der Storungsdia- 20 
gnose zu jeder festgesetzten Zeit, oder wenn die Be- 
dienperson es bendtigt, am Monitor dargestelit» wie dies 
in Fig. 20 gezeigt isL Diese erste Anzeige 130 zeigt» wo 
Stdrungen oder Unregelmifiigkeiten an den Maschinen 
und Spindeln h^ufig vorkommen und deren Erschei- 25 
nungsbild. Diese erste Anzeige 130 baut auf der Basis 
der Daten, wie sie in den Fig. 25 und 26 gezeigt werden, 
auf. 

Wenn eine Maschine und Spindel aus der ersten An- 
zeige 130 der Betriebsbedingungen ausgewahlt wurde, 30 
werden die Auswertedaten 131, wie sie in Fig. 21 darge- 
stellt sind, auf dem Bildschirm der Auswerteeinrichtung 
21 gezeigt In diesem Fall, wenn die Maschine und Spin- 
del spezifiziert sind, werden die Betriebsdaten, die in 
Fig* 26 gezeigt sind, das sind die Daten zur Zeit der 35 
Auswertung, auf dem Bildschirm dargestellt Weiter un- 
ten wird die Auswertung der Ursachen von gehauften 
Fehiverbindungen z, Z. dieser Auswertung, das ist zur ' 
Betriebszeit 12.01 Uhr, erlautert 

Die Auswertedaten 131 zeigen die Betriebsdaten, die 40 
wahrend der Zeit von 9 bis 12 Uhr gesammelt, innerhalb 
spezieller Zeitabschnitte summiert und in der Reihenfol- 
ge der HSlufigkeit des Auftretens der Storungssympto- 
me geordnet wurden. Wenn die Bedienperson einen er- 
sten Priifungspunkt A (oberes Gam kommt nicht her- 45 
aus) aus den Auswertedaten 131 ausgewahlt hat, werden 
die Auswertedaten 132, wie in Fig. 22 dargestellt, ange- 
zeigt Diese Auswertedaten 132 enthalten die Priifungs- 
punkte der Mittelgruppe A bis F zusammen mit der 
Obergruppe und der Haufigkeit ihres Auftretens. 50 

Von diesen Auswertedaten 132 wahlt die Bedienper- 
son eine der Prufungspunkte a bis f aus der mittleren 
Gruppe aus. In diesem Falle, weil beispielsweise der 
PrQfungspunkt a Tehler beim Ruckwartsdrehen der 
Trommel" aus den Betriebsdaten ermitteh werden kann, 55 
und wenn dessen Ursache der PrOfungspunkt a ist, 
blinkt ein Licht am Priifungspunkt a, um die Ursache der 
Stdrung anzuzeigen. Wahrend die Bedienperson das 
Blinken des Lichtes beobachtet kann sie den PrQfungs- 
punkt a wahlen. Dann, wie in Fig. 23 dargestellt, wird eo 
das Auswerteergebnis 133, das die Haufigkeit der Pru- 
fungspunkte aus der Untergruppe (1) "defekter Trom- 
melmotor" und (2) "abgenutzter Trommehiemen" des 
PrQfungspunktes a zeigt, auf dem Bildschirm angez igt, 
so daB die Bedienperson die Stdrungen (1) "defekter 65 
Trommclmotor^ oder (2) "abgenutzter Trommelriemen" 
feststellenkann. 

Wenn das Licht am PrQfungspunkt a nicht blinkt 



wahlt die Bedienperson den PrQfungspunkt b, und das 
Auswerteergebnis 134, wie es in Fig. 24 dargestellt ist 
wird auf dem Bildschirm angezeigt Die Bedienperson 
betrachtet diese Daten des Auswerteergebnisses 134 
und bittet den Wartungstecbniker besonders die PrQ- 
fungspimkte "Saugdffnung mit Gamabrieb verstopft" 
oder "Defekte Sc^neidklappe" zu prQfen, um so eine 
Ursache der Stdrung zu lokalisierea Wenn die Ursache 
der Stdrung 'Saugdffnung mit Gamabrieb verstopft*' ist 
gibt die Bedienperson die Ursache "Saugdffnung ver- 
stopft mit Gamabrieb" ein und dann wird der Wartungs* 
techniker den Gamabrieb entfemen. Nach dieser War- 
tungsmaBnahme wird der Anteil der Fehiverbindungen 
in den Betriebsdaten nach 12 Uhr abnehmen, wie dies in 
Fig. 26 dargestellt ist 

Die Einteilung der oberen, mittleren und unteren 
Gruppen wird auf der Grundlage der Betriebs- und 
Wartungsdaten, wie in Fig. 25 und 26 dargestellt be- 
stimmt; gleichzeitig wird deren Haufigkeit stUndig be- 
rechnet, so daB die Prufungspunkte der Daten automa- 
tisch in die Reihenfolge der HauHgkeit umgeordnet 
werden kdnnen. 

Als nachstes wird die Eingabe dieser Wartungsdaten 
erlautert 

Zunichst wird eine Eingabeabbildung der Historic 
der bisherigen Stdrungen auf dem Bildschirm der Aus- 
werteeinrichtung 21 abgebildet Aus den Maschinen- 
und Spindeinunmiem, die in Fig. 2 dargestellt sind, wird 
eine spezielle Maschinen- und Spindelnummer, bei de- 
nen Stdrungen aufgetreten sind, eingetippt und deren 
Daten werden ebenso automatisch oder manuell einge- 
geben. Weiterhin wird wegen der Ursache der Stdrung 
die Stdrungsdatei 26 auf dem Bildschirm dargestellt wie 
in Fig. 4 gezeigt und in eine spezielle der oberen, mittle- 
ren Oder unteren Gruppen der KlassiHkation eingeord- 
net 

In die Auswerteeinrichtung 21 (oder die Oberwa- 
chungseinrichtung 19) wird die Zeichnungsdatei ^ines 
CAD-GerStes, das spater beschrieben wird, eingegeben. 

Dieses CAD-Gerat speichert die klassifizierten 
Zeichnungen jedes Teiles der automatischen Wickelma- 
schine entsprechend jedem Hauptmaschinenabschnitt 
(Maschinenzeichnung) und entsprechend jeder Bau- 
gruppe (Spindelzeichnung), indem es die Maschine und 
weiter jedes Baugruppenteil (Baugnippen- und Teile- 
zeichnungen) der Baugnippen abbildet, und gleichzeitig 
die Maschinenteil- und Geritenummem fOr jedes Teil 
und jede Teilnummer sortiert und speichert imd so eine 
Zeichnungsdatei bildet 

Dies soil anhand der Fig. 5 -erlautert werden. Zu- 
nachst klassifiziert die Maschinenzeichnung 30 die Ma- 
schine in die Hauptmaschinenteile, beispielsweise eine 
Wickelmaschine, eine Einrichtung zum Finden des 
Garaendes, eine Spulenfdrdereinrichtung, eine Abnah- 
meeinrichtung, eine SpulenzufQhreinrichtung und eine 
Gamkdrper-Transporteinrichtung, und speichert eine 
Zeichnung mit einer dreistelligen Nunmier, die jeder 
Maschine zugeordnet ist beispielsweise eine Maschi- 
nennummer (008) fOr die Wickeleinrichtung in der dar- 
gestellten Maschinenzeichnung 30. 

Dann wird die Spindelzeichnung 31 der Wickelein- 
richtung zusammen mit einer dreistelligen Nummer der 
die Spindel bildenden Baugruppen gespeichert und an 
die Maschinennummer angefOgt (beispielsweise an die 
Maschinennummer 008: 008-410, 008-470X Weiterhin 
wird eine Baugruppen-Teilezeichnung 32 von jeder 
wichdgen Baugruppe der Spindelzeichnung 31 gespei- 
chert Auf dieser Spindelzeichnung 31 wird eine Bau- 
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gruppenteOnummer (008-410) mit einer Maschinennum- Gertt 27 eingelesen und gleichzeitig wird die Zeichnung 
mer und einer Baugruppennunmer zusammengef tigt 35 und die Liste 39 in der Oberwachungseinrichtung 19 
und auch eine em- cder zweistelUge Teilnummer wird und der Auswerteeinrichtung 21 gespeichert In diesem 
fQrjedesTeilangezeigt FaU werden, weil jede Zeichnung von jeder Maschin 

Diese Zeichnungen 30, 31 und 32 werden, wie in Fig. 2 5 und Spindel nicht die gleiche ist, die Spindelzeichnung 
dargestellt, dutch jede Maschincn- und Spindclnummer 42 und die Zeichnung der EinzelteUe 43 entsprechend 
gespeichert, und dies wird ak Zeichnungsdatei 33 ge- zur Zeichnung der Spindel gespeichert, wenn die ver- 
speichert wendeten Teile m jedem Teil unterschiedlich sind 

Die Speicherung dieser Zeichnungen 30, 31 und 32 Wenn in dem oben Beschriebenen eine St6rung oder 
wird anhand der Fig. 1 1 criautert 10 eine UnregehnaBigkeit erschemt, wird die St6rung aus- 

Fig* 1 1 zeigt ein Beispiel der Speicherung einer Zeich- gewertet Wenn die Baugnippe und die Teile repariert 
nung von Baugruppenteilen m dem CAD-Gerat 27, und wurden, wird die Zeichnung 25 zur Eingabe der St5- 
die Maschinenzeichnung 30 und die Spindelzeichnung rungsentwicklung aufgerufen und cs werden die Ma- 
31 sind in fihnlicher Weise cbenfalls gespeichert scliinennummer der Maschine, bei der die Unregelma- 

Zunachst wird eine einzugebcnde Zeichnung 35 durch 15 Bigkeit aufgetreten ist, die Spindelnummer und ihre Da- 
einen Scanner 36 gelesen und dann in das CAD-Gehau- ten eingegeben, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist Im fol- 
se 36 eingegeben; die Zeichnung 35 wird auf der Ausga- genden werden eine St6rung, welche beispielsweise bei 
beeinrichtung 37 dargestellt Spindel Nr. 12 der Maschine Nr. 1 infolge der Abnut- 

Im Falle einer Zeichnung 38 auf der Ausgabeeinrich- zung des Trommelriemens, welcher die Trommel dreht, 
tung 37 drOckt die Bedienperson spezielle Tasten auf 20 eingetreten ist Femer wird der Ersatz dieses abgenutz- 
einer Konsole 40 wahrend er die Zeichnung 35 imd eine ten Tronmiehiemens erlautert 

IJbne 39 beobachtet und gibt eine Teilnununer (Maschi- Nachdem (Ke Maschinennummer, die Spindelnummer 
nennummer-Baugruppennummer-Teilnummer) in ei- und die Daten der Maschine, in der erne UnregelmaBig- 
nem Zeichnungscode der Teilliste 39, die auf der Zeich- keit im Emtrag der StSrungsentwcklung der Zeichnung 
nung der Baugruppenteile 35 badert, ein und gibt aufier- 25 25 f estgesteUt wurde, wird die Maschinenzeichnung 30, 
dem die Nomenklatur der Teile ein. wie in Fig. 5 gezeigt, aufgerufen. EMese Maschinenzeich- 

Die Zeichnung 35 und die liste 39 werden nach Ver- nung 30 ist eine schematische Darstellung. Die Maschi- 
voUstandigung der Registrierung in die Zeichnungsdatei nenzeichnung, die in Fig. 12 gezeigt ist, wird auf dem 
33 eingespeichert; danach werden die Zeichnungen 30, Bildschirm gleichzeitig nut einer Liste der Baugruppen 
31 und 32 in Folge eingespeichert 30 dargestellt Wenn eine Maus verwendet wird, um die 

Die Zeichnung 35, die in dem CAD-Gerat 27 regi- Baugruppen 008-330 und 331 zwischen anderen Num- 
striert wurde, besteht aus drei Klassen einer Hauptma- mem auf der liste oder m der Zdchnung herauszusu- 
sclunenzeichnung 41, einer Spindelzeichnung 42 und ei- chen, wird die Spindelzeichnung 31 dargestellt In dieser 
net Teilezeichnung 43, wie dies in Fig. 8 gezeigt wird. Spindelzeichnung 31 erscheint eine Zeichnung auf dem 
Auch wird die Zahl der Zeichnungsbiauer und die Sei- 35 Bildschirm, die auch in Fig, 13 dargestellt ist, und wenn 
tennummer im unteren Teil jeder der Baugruppen-Tei- die Maus geklickt wird, um die Nummer 008-331 aus der 
lezeichnungen 43 angegeben, wenn eine \^elzahl von dargestellten Liste oder der Zeichnung zu selektieren, 
Baugruppen-Teilezeichnungen 43 von einer speziellen wird die in Fig, 14 dargestellte Zeichnung der Einzeltei- 
Baugruppe (123-22) in der Spindelzeichnung 42 vorhan- le und auch deren Liste dargestellt, so daB eine Aiiswahl 
den ist, und diese werden so gespeichert imd registriert, 40 des Trommelriemens 8 (008-331-8) aus der Zeichnung 
daB ihr fortlaufendes Wiederauffmden mdglich ist der Einzelteile vorgenommen werden kann. 

Fig. 12 zeigt die Maschinenzeichnung 41, auf welcher Nahezu simultan whrd die in Fig. 4 gezeigte StOrungs- 
die Maschinennummer zusammen mit der Maschincn- datei 26 angezeigt und ein spezieller Punkt wird aus den 
nummer (008) angegeben ist, so daB die foigende Spin- Ober-, Mittel- und Untergruppen ausgewahlt und einge- 
delzeichnung 42 leicht wieder aufgefunden werden 45 tippt Wenn eine spezielle Taste gedrQckt wird, wu:d das 
kann. Wenn die Baugruppennummer in dieser Zeich- Bild 50 von ausgewahlten Storfallen ausgegeben, wie 
nung 42 schwer zu ermitteln ist, wird die Zeichnung dies in Fig. 7 gezeigt ist, wobei die Obergruppe "Stop 
separat in einer Darstellung, wie sie in Fig. 12 (a) und (b) der Spindel" und die Mittelgnippe "Gamende nicht ge- 
gezeigt ist, abgebildet Weiterhin zeigt die Fig. 13 die funden" anzeigt Dementsprecfaend wird das Ereignis 
Spindelzeichnung 42,-die Einzelheiten_ der .Baugnippe .50. und die Behandiung der St5n^ Als Ursa- 

der Baugruppennummem 300 bis 570 in der Maschincn- che der Sprung wird <fie Abnutzung des Iliemehs und 
zeichnung 41 angibt Wenn die Baugruppen und Teile in als Methode zur Beseitigung der Stdrung wird der Er- 
dieser Spindelzeichnung schwer zu ermitteln sind. wird satz des abgenutzten Riemens ausgewahlt Wenn diese 
die Zeichnung ebenfalls separat in einer Darstellung 42 Wahl getroffen wurde, werden die Daten 51 der Wkr- 
abgebildet In den Fig. 12 und 13 sind die Baugruppen 55 tungsentwicklung in die Auswerteeimichtung 21 einge- 
teilweise wcggelassen. geben, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist 

Fig. 14 zeigt die Baugruppen-Teilezeichnung 43 von Nicht nur im Falle von Stdrungen und UnregelmaBig- 
Baugruppen in der Spindeheichnung 42 aus Fig* 13; in keiten, sondem auch im Falle des normalen Austausches 
dieser Zeichnung 43 sind Maschinen- und Baugruppen- von Teilen, wie beispielsweise eines Entwasserungsfil- 
nummem (008-331) angebracht, die jedem Teil eine 60 ters einer Luftleitung, wird die Maus bedient, um ein 
Nummer gebea FQr Teile von unterscluedlichen Bau- Filter (008-150B) in der Zeichnung nach Fig. 12 auszu- 
gruppen ist die Baugruppennununer und die Teiinum- wahlen, um die Zeichnung aus Fig. 15 aufzurufen« und 
mer (570-15) eingetragen und rait cinem Kastchen um- die Ausfuhrung des Austausches des Entwasserungsni- 
randet Fig. 15 zeigt dieselbe Baugruppcn-Teilezeich- ters Teil Nr. 1 wird zu den Daten der Wartungsentwick- 
nung 43 mit Angabe der Baugruppen und Teilnummem 6S lung eingegeben. 

(008-150 B) in der Zeichnung 43 und jedem der Teile ist Wie oben beschrieben, kann die Auswertung von Un- 
eine Nummer zugewiesen. regelmaBigkeiten und Oberpriifung von Teilen im Falle 

jede der Zeichnungen 41, 42 und 43 wird in das CAD- des Eintretens einer St5rung durch die Verwendung der 
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Daten der Wartungsentwicklung aus der Oberwa- 
chungseinrichtung 19, die simultan mit der Au&iahme 
der Betriebsinformationen gespeichert werden, effekti- 
ver ausgefuhrt werdea 

Die Uberpriifung der Teile einschliefilich der Ober- 
prOfung des Lagers der Teile, wie in Fig. 10 dargestellt, 
kann durch gemeinsaxne Speichening der Teilnummem, 
des Standortes des Teileregals, des Namens des Teils, 
der Anzahl der Teile im Lager und der OP-Pimkte (der 
Punkt an welchem die Teile angeliefert werden mussen, 
wenn der gesamte Teilevorrat zuruckgeht) in einem 
Speicher durch jeden Betrieb effektiver vorgenommen 
werden. und zwar entsprechend der Teile-Kontrolldatei 
52 und auch durch Aufruf der Teile-KontroUdatei bei 
Anderung der Anzahl der Teile» wenn die Teile fur War- 
timgszwecke entnonunen wurden. Eine automatische 
Ausgabe des gesamten Lagers ist moglich, wenn die 
Auswerteeinrichtung 21 mit einem Bewertungsschalt- 
kreis, welcher den gegenwartigen Gesamtbestand des 
Lagers mit dem OP-Punkt vergleicht und beurteilt, ob 
der gegenwanige Gesamtbestand ausreichend ist oder 
nicht 

Fig. 19 zeigt ein Ablaufdiagramm der Auswerteem- 
richtung 21 zur Auswertung von Stdrungen auf der Ba- 
sis der oben beschriebenen Betriebsinformation und der 
Daten der bisherigen Wartimg. 

ZunSchst wird die Auswertung begonnea um aus den 
Betriebsdaten zu erkennen, ob die Spindel eine Unre- 
gelm3.6igkeit zeigt oder nicht (Schritt 1); wenn eine Un- 
regelmSBigkeit vorhanden ist (Ja). werden die Betriebs- 
daten der Spindel aus den lauf enden Betriebsdaten sum- 
miert, indem die Obergruppen von A bis j nach ihren 
Symptomen spezin2dert und entsprechend der H^ufig- 
keit ihres Auftretens neu geordnet werdea 

Die Obergruppen, die in dieser Weise neu geordnet 
wurden, werden zur Diagnosedatei 131 fiir die Frage- 
auswertung. Nachfolgend wird eine Bewertung durch- 
gef Qhrt (Schritt 2X ob dies als erster Pruf ungspunkt ein- 
geordnet werden kann oder nicht Wenn die oben er- 
wahnte Frage und Auswertung entsprechend der Ord- 
nung nach Schritt 2 durchgefOhrt wurde, wird die Mit- 
telgruppe in Obereinstimmung mit den durch die Be- 
dienperson in Frage und Auswertung ausgewahlten 
Punkten auf dem Bildschirm angezeigt, d. h. mit Vorrang 
der Punkte, die in dieser Weise spezifiziert wurden. 
Wenn die KJassifizierung automatisch vorgenommen 
wurde, wird eine Antwort "Ja" oder Unbekannt** erfol- 
gen, in Obereinstimmung mit der Bewertung in Schritt 
2, wobei eine Oberdcht gegeben wird, um zu sehen, ob 
ein spezieller Prufungspunkt aus den Pimkten angen§- 
hert werden kann, die jede Bedingung der Mittelgruppe 
anzeigt, die auf den in dieser Weise spezif izierten Punk- 
ten der Obergruppe» basieren (Schritt 3). 

Diese Obersicht wird auf der Basis des Ineinander- 
ubergehens von laufenden Daten, frCheren Betriebsda- 
ten und Wartungsdaten erstellt Zum Beispiel wird Wert 
auf alle Daten zwischen solchen vor acht Stunden bis zu 
den laufenden Daten mit Bezug zu alien Daten von 
Punkten der mittleren Gruppe, die zu jeder Stunde w^h- 
rend eines Zeitraumes von acht Stunden vor dem Aus- 
wertungszeitpunkt erfaBt wurden, und weiterhin ist die 
Bedeutung der Daten in der chronologischen Reihenfol- 
ge erhdht, d. h, wenn di Datei auf den neuesten Stand 
gebracht wurde. Die Daten der Punkte. die so an Bedeu- 
tung zunehmeh, werden integriert, um die Gesamtwerte 
der Daten und einen Durchschnittswert dieser Gesamt- 
werte zu erlangen. Ein spezieller Pdifungspunkt wird 
durch Teilen des Gesamtwertes des Punktes durch den 



Durchschnittswert und das Vergieichen der so gewon- 
nenen Ergebnisse angenSLhert Gleichzeitig wird der 
spezielle PrOfungspunkt aus der auf den letzten Stand 
gebrachten Datei sowie Daten, die aus den vergangenen 
5 acht Stunden zusanunengefaQt wurden, angenihert, wo- 
bei Qber die UnregelmSLSigkeit entschieden wird. 

Wenn der spezielle PrOfungspunkt durch cUe Ent- 
scheidung (Ja) angenahert werden kann (Schritt 3), wird 
eine Obersicht in den Untergnippen vorgenommen. 

10 Wenn jedoch kein PrOfungspunkt angenahert werden 
kann (Nein), kann die Mittelgruppe in der Reihenfolge 
des durchgangigen Wartungsablaufes neu geordnet 
werden. Bei Schritt 4 wird eine Entscheidung auf die 
Frageauswertung der Bedienperson vorgenommen, wo- 

15 bei dem Prufungspunkt der Vorzug gegeben wird, der 
durch die Bedienperson in Annaherung an die Ober- 
gruppe ausgewShlt wurde. Wenn kein PrOfungspunkt 
dieser Mittelgruppe gefunden werden kann, wird ein 
folgender PrOfungspunkt aus der Obergruppe ausge- 

20 wahlt, und emeut zur Mittelgruppe zurOckgekehrt In 
diesem Falle werden die PrOfungspunkte der Mittel- 
gruppe a bis f und der Obergruppe A bis J auf dem 
Bildschirm in der Diagnosedatei 132 in Fig. 22 ausgege- 
ben, wobei es leicht moglich ist, die Mittelgruppe des 

25 folgenden PrOfungspunktes (Punkt B in der Zeichnung) 
auszugeben. 

Darauffolgend, nachdem die Mittelgruppe bestinunt 
ist, wird eine Obersicht erstellt, um zu erkennen, ob eine 
Ursache aus der Untergruppe in Obereinstimmung mit 

30 den Betriebsdaten eingegrenzt werden kann. In diesem 
Fall, nachdem jedes Teil, wie oben beschrieben, regi- 
striert und insbesondere der Austauschzeitraum und an- 
dere Einzelheiten der VerschleiBteile eingegeben wur- 
den, kann die Lebensdauer dieser Teile auf der Basis der 

35 allgemeinen Abnutzung und Lebensdauer leicht vorher- 
gesagt und die Obersicht erleichtert werden. Darauffol- 
gend wird eine Entscheidung getroffen, um zu sehen, ob 
der Prufungspunkt auf der Basis der Obersicht der Un- 
tergruppe angenahert werden kann (Schritt 5); wird 

40 kein Prufungspunkt bestimmt (NeinX werden die Punk- 
te der Untergruppe in der Reihenfolge der Haufigkeit 
der vergangenen Wartungen umgestellt und dann wer- 
den die PrOfungspunkte der Untergruppe als Ergebnis 
einer Auswertung in der Reihenfolge der Abnahme der 

45 Zuverlassigkeit umgestellt, weil fOr die PrOfungspunkte 
erne positive GewiBheit zusammen mit dem Fall be- 
steht, daiB der PrOfungspunkt bestimmt werden konnte 
(ja). Dann, als ein Ergebms der Auswertung, wie sie in 
Fig. 23 zu sehen ist, wird eine Entscheidung durch die 

50 Bedienperson mittels der Frage- Auswertemethode ge- 
troffen(Schritt 6); wenn keine Fragen-Auswertung vor- 
genommen wird, oder wenn die Bedienperson das Er- 
gebnis der Auswertung entsprechend beurteilt hat, wird^ 
die Auswertung als normal bewertet und in dieser Wei-" 

55 se beendeL Auch wenn die Bedienperson in der Be- 
triebsauswertung entschieden hat, da6 das Auswerteer- 
gebnis ungeeignet ist (Nein), wird die Auswertung auf 
(fie Anfangsauswertung zuruckgefOhrt, um eine emeute 
Auswertung vorzunehmen. 

60 In dieser Auswertung konnen die Punkte A bis J der 
Obergruppe nahezu vollstandig in Obereinstimmung 
mit den Informationen von den Sensoren eingeordnet 
werden. Die Anordnung der Mittelgruppe wird auf der 
Basis der laufenden und der vergangenen Betriebsinfor- 

65 mationen besummt, indem eine aligemeine Frequentie- 
rung der automatischen Wickelvorrichtung, die Ten- 
denz ihres Arbeitens, die durch den Typ des Games im 
ProzeB verursachte Tendenz, die Tendenz des Sensors, 
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der in die Wickeleinheit eingebaut wurde» die durch die 
Anordnung der Spinde! venirsachte Tendenz und die 
Wirkung der Spulen-ZufQhrungsstrecke beriicksichtigt 
werden* Femer wird die Mittelgnippe aus vorausgegan- 
genen Wartungsdaten, dem Austausch-Zeitraum f Or die 
Teile neben den in Betracht zu ziehenden Betriebsdaten 
bestimmt 

Wenn ein spezieller PrOfungspunkt zu beurteilen ist, 
wird die Beurteilung auf der Orundlage einer langfristi- 
gen Tendenz durch das Andem einer Zeitspanne oder 
auf der Grundlage einer Tendenz von zusanunengefaB- 
ten Daten, die aus Langzeituntersuchungen gewonnen 
wurden, vorgenommen. Zum Beispiel werderi Daten ei- 
ner einwdchigen Untersuchung mit aktuellen Daten zu- 
sammengefa&t und nach Oberprufung werden sie zu 
den Daten einer Monatsuntersuchung, die auf Null zu* 
rOckgefOhrt wurde» addiert Auch werden die Daten ei* 
ner Monatsuntersuchung nach OberprOfung auf NuU 
zurQckgesetzt, wodurch ermdglicht wird, eine Funk* 
tionsstdrung und anderes, was in einer Kurzzeituntersu- 
Chung nicht heraasgefunden werden kann, zu untersu- 
chen. (Zum Beispiel» wenn die Saugdffnung nicht in der 
Lage ist, sich in geeigneter Weise dem Gamk6rper an- 
zunShem, w^hrend fortwihrend Fehlverbindungen des 
oberen Games auftreten, was jedoch nicht unbedingt in 
einer Kurzzeituntersuchung herausgef unden wird, kann 
dies aber in einem verlangerten Zeitabschnitt herausge- 
funden werden.) 

Es wird darauf hingewiesen, daB nicht nur auf die 
Betriebsdaten der zu untersuchenden Spindel Bezug ge- 
nommen werden soil, sondem auch auf die Betriebsda- 
ten von Spindeln. die sich neben dieser befinden. um die 
St6rung auf emen bestimmten Prfifungspunkt automa- 
tisch Oder durch die T^tigkeiten der Bedienperson ein- 
grenzen zu kdnnen. Zum Beispiel wird bei einer Fehl- 
verbindung des unteren Games Bezug auf die oberhalb 
und unterhalb daneben befindlichen Spindehi genom- 
men; und wenn eine Fehlverbmdung des unteren Gar* 
nes an der Spindel unterhalb neben ihr, aber nur eine 
geringe Fehlverbindung oberhalb neben ihr auftritt, ist 
es mdglich, dies auf einen Mangel in der SpulenzufOh- 
rung einzugrenzen (wofQr eine Ursache ein ungeeigne- 
ter Tray sein kann). Weiterhin, was die Fehlverbindun- 
gen des oberen Games betrif ft, ist es mdglich, eine St6- 
rung auf eine Stdrung im Saugeinrichtung zur Erzeu* 
gung einer SaugstrSmung in jeder SaugOffnung einzug- 
renzen, indem die Tendenzen der Spindeln unterhalb 
und oberhalb daneben beobachtet werden. Deshalb 
kann mit einer Spanne vom Zentrum bis zu den ober- 
halb und unterhalb befindlichen Seiten, um den Wert auf . 
der oberhalb beHndlichen Seite mit dem auf der unter- 
halb befindlichen Seite zu vergleichen, wenn eine Diffe- 
renz zwischen den zwei Werten einen bestimmten Wert 
Oberschreitet, dieser Wert angezeigt werdea Weiterhin 
k6nneni wenn Daten neben alien Daten gespeichert 
werden, die Daten nach jedem Gamtyp eingeteilt und 
zusammengefaDt werden. Das bedeutet, dafi, obgleich 
eintge Garntypen zu Fehlverbindungen des oberen 
Gams neigen, es mdglich ist, bei diesen Typen von Gam 
einen Kontroll-Schwellwert automadsch zu korrigieren. 

Das Untersuchungsergebnis, das auf diese Weise 
durch die oben beschriebene Auswerteeinrichtung 21 
erlangt wird, kann als Wartungsinstruktion an die Ober- 
wachungseinrichtung 19 ausgegeben und zu diesem 
Zwcck auf dem Display-Teil 17 der KontroUvorrichtung 
14 abgebildet werden. 

Der Wartungstechniker gibt diese Ergebnisse und 
Einzelheitcn der Wartung und der vcrwendeten Teile 



(Ersatzteile) zusammen mit der gewarteten Maschine 
und der Spind biummer in das elektronische Notizbudi 
23 ein. Mit diesen Ergebnissen kann er eine Wartungsar- 
beit, die an der automatischen Wickelmaschine 10 not- 
5 wendig ist. ausf Qhren. Nach Beendigung der Arbeit wird 
das Ergebnis der Wartungsarbeit direkt in die Steuer- 
einrichtung 14 d r automatisdien Wickelmaschine 10 
oder m die Oberwachungseinrichtung 21 unter Verwen- 
dung einer IC*Karte eingegeben. Dieses Ergebnis wu*d 

10 als Date! Vorangegangener Wartungen gespeichert 

Weiterhin ist eine VerschleiBteilliste 240 der Textil- 
maschine vorgespeichert, wie dies in Fig. 16 zu erken- 
nen isL Diese VerschleiBteile schlieBen jene Teile ein 
(Spulenf6rderband, Entwasseningsniter» Synchronrie- 

15 men, Trommelriemen usw.), welche zusammen mit der 
TextOmaschine laufen und jenen (Trommelbremsschuh, 
Bremsschuh fur den Gamkdrper usw.), die wlhrend des 
Laufes der Maschine nicht mitlaufen und nur wdhrend 
des Garnanschlusses in TEtigkeit sind. Deshalb wird von 

20 jedem Teil die Kontrollzeit und -hSufigkeit oder die 
Abschaltzeit, die die Zeit fur den Austausch darstellt, 
gespeichert Zum Beispiel hat das Fdrderband 
1800 Sttmden, die zur Kontrolle nutzbar sind und 1800: 
100 Stunden Stillstandszeit, innerhalb der der Austausch 

25 der Teile vorgenommen werden kana Auch ist der 
Bremsschuh innerhalb von 5000 Oberprufungen nutz- 
bar, was bedeutet, daB es bis zu 100 zusttzlichen Kon- 
trollen nach dem Oberschreiten der 5000 Kontrollen 
gebenkann. 

30 In der Auswerteeinrichtung 21, die in Fig* 17 darge- 
stellt ist, ist eine Tabelle 241 mit VerschleiBteilen gespei- 
chert in der die VerschleiBteile jeder Spindel der Ma- 
schine und die oben erwShnte KontroUzeit, die Kon- 
trollhaufigkeit die Stillstandszeit und die HiLufigkeit des 

35 Stillstandes f Or jedes VerschleiBteil ausgegeben werden 
kann. Die Betriebszeit und die Betriebshiufigkeit jedes 
Teiles ist entsprechend den Betriebsinformationen Qber 
jede Spmdel, die vom OberwachungsgerSt 19 ausgege- 
ben wird, integriert und ein zusammengefaBter Wert 

40 242 wird zu jeder fur die Einheit bestimmten Zeit auf 
dem Bildschirm ausgegeben. Die Auswerteeinrichtung 
21 vergleicht diesen integrierten Wert und die Kontroll- 
zeit (oder die Kontrollhaufigkeit); wenn der integrierte 
Wert die Kontrollzeit erreicht hat blinkt ein Wamlicht 

45 am integrierten Wert um das Ende des Austauschzeit- 
raumes anzuzeigen. Fiir jedes Teil ist eine Teilnummer 
registriert obgleich dies in Fig. 17 nicht dargestellt ist; 
beispielsweise kann bei einer OberprOfung, um zu se- 
hen, zu welcher Maschine oder Baugruppe ein Trom- 

50 melriemen Oder ein EntwasserungsHlter in der Tabelle 
gehdrt die Teilnummer des Trommelriemens oder des 
Entwasserungsfilters eingegeben werden, so daB die 
Zeichnung der Teile 43. wie in den Fig. 14 und 15 darge- 
stellt am Bildschirm ausgegeben wird Wenn dieses Teil 

55 ausgetauscht ist wird die Teilnummer und die Laufzeit 
bis zum Austausch des Teiles zusanunen mit dem am 
Bildschirm sichtbaren Teil 43 eingegeben und der zu- 
sammengefaBte Wert der Betriebs zeit wird auf Null 
zurQckgesetzt 

60 Die Zeit bis zum Austausch wird bestimmt durch die 
Zusammenfassung der tats^chlichen Betriebszeit und 
der Betriebsf requenz. 

Die zuverlSissige Kontrolle der VerschleiBteile kann 
durch Auflisten der VerschleiBteile, Speichem ihrer 
65 Kontrollzeit und -hauHgkeit imd das Zusammenfassen 
von B triebszeit und Betriebshgufigkeit der VerschleiB- 
teile durchgefOhrt werden. 
Entsprechend der ErHndung wird jedes Teil der Tex- 
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tilmaschine zusammen mit dessen Zeichnung einrich* 
tungatisch in einen Speicher eingegeben und dadurch 
cine leichte Kontrolle der Wartungsdaten, wie beispiels- 
weise der Zeitr^ume far den Austausch von Teilen, er- 
mOglicht 5 

Weiterhin wird erfindungsgem^B ine pr^zise Aus- 
tauschzeit durch das Speichem der verwertbaren Kon- 
trollzeit und Kontrollhaufigkeit in der Auswerteeinrich- 
tung und durch Zusammenfassung der aktuellen Be- 
triebszeit und -haufigkeit jedes VerschleiBteiles auf der lo 
Basis der Betriebsinf ormationen ermdglicht. 

Patentanspruche 

1. Bauteile-Obenvachungseinrichtung fOr eine Ma- 15 
schine, dadurch gekemizeichnet, daB sie aus einem 
Speicherabschnitt zur Speichening einer Yielzshl 
von Zeichnungen, in welchen jedem der die Ma- 
schine bildenden Elemente ein Identifikationszei- 
chen gegeben ist, einer Leseeinrichtung zum Lesen 20 
der im Speicherabschnitt gespeicherten Zeichnun- 
gen und einer Ausgabeeinrichtung zur bildiichen 
Darstellung der Zeichnungen, die von der Leseein- 
richtung aus gelesen wurden, besteht, wobei die 
Vielzahl der genannten Zeichnungen so gespei- 2s 
chert ist, daB sie kiassifiziert werden kdnnen und 
Beziehung zueinander haben. 

2. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spnich 1, da durch gekennzeichnet, daB die gespei- 
cherten Zeichnungen nach alien Hauptabschnitten 30 
der Maschine, nach Baugruppen der Maschine und 
nach jedem Teil der Baugruppen entsprechend 
kiassifiziert sind. 

3. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ma- 35 
schinennummer, eine Baugruppennummer und ei- 
ne Teiienununer jedem Element, aus dem die Ma- 
schine besteht, als Identifikationszeichen gegeben 
wird. 

4. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 40 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Spei- 
cherabschnitt auch Lagerdaten der geiagerten Bau- 
gruppen und Teile speichert, daB die Lagerdaten 
von der Leseeinrichtung ausgelesen werden und 
daB die Lagerdaten durch die Ausgabeeinrichtung 45 
auf einem Bildschirm dargestellt werden. 

5. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bautei- 
le-Oberwachungseinrichtung weiterhin einen Ein- 
gabebereich, -welcher Wartungsdaten -aufnimmt so - 
und eine Betriebseinrichtung, welche die Lagerda- 
ten, die auf den nach Beendigung der Wartung ein- 
gegebenen Wartungsdaten basieren, aufweist. 

6. Bauteile-Oberwachungseinrichiung fur eine Ma- 
schine, gekennzeichnet durch einen Speicherab- 55 
sciinitt zum Speichem der Lagerdaten, einen Ein- 
gabeabschnitt zum Eingeben der Wartungsdaten 
und eine Betriebseinrichtung zur Verarbeitung der 
Lagerdaten, die auf den nach Beendigung der War- 
tung eingegebenen Wartungsdaten basieren. eo 

7. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine Bewer- 
tungseinrichtung zur Beurteilung des gesamten La- 
gers auf dessen Eignung der Nichteignung vor- 
handen ist, und daB die Beurteilung auf den Lager- 65 
daten basiert, die nach Beendigung der Wartung 
eingegeben wurden. 

8. Bauteile-Oberwachungseinrichtung ftir eine Ma- 
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schine, dadurch gekennzeichnet, daB es eine Einga- 
beeinrichtung zur Eingabe von Betriebsinformatio- 
nen einer Maschine, erne Eingabeeinrichtung zur 
Eingabe von Wartungsdaten, einen Speicherab- 
schnitt zur Speichenmg von Betnebsinformatio- 
nen, eine Speichereinrichtung zur Speichening von 
Wartungsdaten und dne Verbindungseinrichtung 
zur VerknQpfung der Daten des Speicherabschnit- 
tes f Or die Betriebsinfonnationen und des Speicher- 
abschnittes fOr die Wartungsinfonnationen auf- 
weist 

9. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich- 
tung weiterhin mit einer Bewertungseinrichtung 
zur Bewertung der Austauschzeit fur Bauteile, die 
auf dem von der Verbindungseinrichtung zusam- 
mengefafiten Ergebnis basiert, ausgerustet ist 

10. Bauteile-Oberwachungseinrichtung ftir eine 
Maschine, dadurch gekennzeichnet, daB es eine 
Eingabeeinrichtung zur Eingabe einer, Betriebsin- 
formation einer Maschine, eine Eingabeeinrichtung 
zur Eingabe von Wartungsdaten, einen Speicherab- 
schnitt zum Speichem von Wartungsdaten. eine 
Verbindungseinrichtung zur Verknupfung der ge- 
speicherten Daten im Speicherabschnitt, einen 
Auswerteabschnitt zur Auswertung einer Stdrung 
von Teilen, die auf vorangegangenen Wartungsda- 
ten und Betriebsinformationen basiert, welche 
durch die Verbindungseinrichtung verknQpft wer- 
den, umfaBt 

11. Bauteile-Oberwachungseinrichtung fur eine 
Textilmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 
Zeichnungen einer Textilmaschine, wie beispiels- 
weise einer automatischen Wickelmaschine, in ei- 
nem Speicher von jedem Hauptabschnitt der Ma- 
schine, von jeder die Maschine bildenden Baugrup- 
pe und weiterhin von jedem Teil der Baugruppe zur 
fort lauf enden Sortierung und Speichening dee Ma- 
schinennummem, der Baugruppennummern* und 
der Nummem jedes Teils, zum Aufnif der Zeich- 
nungen zum Zeitpunkt der Wartung, wie beispiels- 
weise zum Austausch von Teilen, zur Auswahl von 
Wartungsteilen und zur Speichening der War- 
timgsdaten und Einzelheiten der Wartung und sb- 
mit zur Speichening des Entwicklungsablaufes je- 
des Teils klassifizien und gespeichert werden. 
IZ Bauteile-Oberwachungseinrichtung fur eine 
Textilmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
mit einer Auswerteeinrichtung ziu* Eingabe von In- 
f ormationen. Ober den-Betrieb.der Textilmaschine, 
wie beispielsweise einer automatischen Wickelma- 
schine, ausgerustet ist, um in einem Speicher in der 
Textilmaschine verwendete VerschleiBteile und 
gleichzeitig die Lebensdauer und die Kontrollzeit- 
raume zu speichem, die aktuelle Betriebszeit und 
die Kontrollzeitraume der VerschleiBteile zu ver- 
knupfen und die Zeitabschnitte zum Austauschen 
der Teile zu bestimmen. 

13. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 
triebsmfonnationen der Textilmaschine, die Be- 
triebszeit der Maschine, die akkumulierte Ge- 
schwindigkeit jeder Spindel, Einzelheiten der An- 
schluBergebnisse, kumulative Daten Gber die char- 
gennummem jedes Gamtyps und Qber den Erfolg 
Oder MiBerfolg beim Finden der Gamenden umfas- 
sen. 

14. Bauteile-Oberwachungseinrichtung fOr eine 
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Textijmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB 2ur 
Feststellung einer St6rung der Textilmaschine, die 
eine Vielzahl von Einheiten umfaBt, das Einrich- 
tung einen Schritt zur Anzeige einer Spindel, an 
welcher eine Stdrung auftritt, in Obereinstimmung 5 
mit der Betriebsinformati n» eInen Schritt zur wie- 
derholten Anzeige von hierarchisch klassiHzierten 
Stdrungspunkten und zur Selektion der St5nings- 
punkte aus den angezeigten Punkten ausfuhrt, um 
die St6rung entsprechend den Schritten einzugren- 10 
zen und weiterhin einen Schritt zur Registrierung 
von Daten, die den Ablauf der Wartung von Teilen 
einer Baugruppeneinheit, die von einer Stdrung be- 
fallen war, voUzieht 

15, Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 15 
spruch 14, dadurch gekennzeicbnet, daB die War- 
tungsdaten emeut eingegeben und die zuvor einge- 
gebenen Daten vorangegangener Wartungen ge- 
speichert werden und gleichzeitig jeder Auswer- 
tungspunkt stUndig neu geordnet und entsprechend 20 
dem Zeitabstand des Auftretens angezeigt wird. 

16. Bauteile-Oberwachungseinrichtung nach An- 
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die St5- 
rungspunkte aus den angezeigten Punkten ausge- 
w&hlt werden, wobei die Daten im Zeitraum von 25 
vor einigen Stunden bis zu den iaufenden Daten 
besonders beachtet und in Beziehung zu jenen Da* 
ten von Punkten der spezifiaerten Gruppe zu jeder 
Stunde wfthrend eines Zeitraumes von einigen 
Stunden vor dem Auswertezeitpunkt gesetzt wer- 30 
den und weiter die V^chtigkeit der Daten in chro- 
nologischer Reihenfolge erhdht wird, wenn die Da- 
ten auf den letzten Stand gebracht werden, wobei 
die Daten von Punkten, die eine erhbhte Bedeutung 
erlangen, integriert werden, um die Gesamtwerte 35 
der Daten zu erhalten und einen speziellen Pru- 
fungspunkt durch Vergleich mit den erlangten Er- 
gebnissen auszuw^len. 
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FIG. 18 



FIG. 18a 



FIG J 8a 
FI6-18b 
FIG, 18c 



Obergruppe 
(Ereignis) 



Mittelgruppe 
(Zustand) 
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Untergruppe 
(Ursache) 



A Oberes Garn 
kommt nicht 
heraus 



a Fehlfunktion der 
Tronmel 



(1 
(2 
(3 
(4 

(5 

(7 



b ungenugendes 
Saugen an der 
Saugoffnung 



(1 
(2 

(7 



c trages Drehen 
der Trommel, 



(1 
(2 
(3 



d trages Drehen 
des Garnkorpers 



(1 



e gestfirte Drehunc 
—des -Garnkorpers 



(1 

(2- 
(3 



f mangel hafte 
Oberflache des 
Garnkorpers 



(1 
(2 



Trommel motor defekt 
abgenutzter Trommel riemen 
defekter Inverter 

ungeeignete Betrlebsspannung fQr die 
Spanneinrichtung 



andere 



defekter SchlieBtrenner 
offnung mit GarnrOckstSnden verstopft 



andere 



defekte Konsole der Einheit 
defekte Konsole des Inverters 



Bremse 
andere 



Bremse gelost 
-Kontakt - zur-SaugQf- f nung - 



Versetzung durch Flusen 
ungekreuzte Wicklung 



Q andere 



□ andere 



zu Fig. IBb 
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von Fig. 18a V 



B unteres Garn 
kommt nicht 
heraus 


a Kotzer wird 
nicht gewechselt 


(1) Schieber defekt 

(2) Drehscheibe defekt 

(3) ... 

andere 




b mange lhaftes 
Saugen des Ober- 
urayungsronres 


(1) Ubergangsrohr verstopft 

(2) ... 

\6} ... 

andere 




c Garn wird nicht 
zugefiihrt 


(1) ungenQgende Versorgung CBF 

(2) ... 

(3) ... 

andere 




d Storung beim 
Blasen 


(1) Storung bei der Garneinf uhrung in die 

(2) ... obere Offnung 

(3) ... 




andere 


andere 


C oftmallge 
Trennung beim 
Einlegen 


a GarnabriB an der 
Putzwalze 


(1) defekte Putzwalze 

(2) Verstopfung mit Flusen % 
andere 




b Spulengarn 


(1) dickes Garn 

(2) Abrutschen 

(3) fortwahrende Fadenverdickungen 

(4) verwundenes Garn 

andere 




andere 


andere 


D GarnabriB 
bei Start 
der Trommel 


a fortlaufendes 
Verbinden 


(1) ... 

(2) ... 

andere 




b • • • 


(1) ... 

andere 




andere 


andere 



zu Fig. 18c 
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FIG. 18c 



von Fig. 18b 



E falsche 
Gam verb in- 
dung 


a fehlerhaftes 
Entdrallen 




b fehlerhaftes 
Verdrallen 




anderes 


anderes 


F AD-Fehler 


a kein 6a rn vorhanc 


en 


anderes 


anderes 


6 unnormales 
AnknQpfen 


a Halt wahrend des 
Betriebes 




anderes 


anderes 


H falsches 
Abziehen 


a groBer GarnkOrpei 




b kleiner Garnkorp. 




anderes 


anderes 


I Blinken der 
grunen Sig- 


a AD-Fehler 




b 




anderes 


anderes 


J anderes 
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FIG. 19 

FIG. 19a 
FIG. 19b 
FIG. 19c 

FIG. 19a 



bestimmte Spindel 



(Obergruppe) 



Schritt K _ 

^ Gibt es 

JnregelmaBigkeiten? 
LEntscheide von den Be- 
triebsdaten) 



Nein 



^ stop aer 
Auswertung 



(Auswahl) 



Ordne die Obergruppe eines be- 
st immten Typs von Storungen neu 
in der Reihenfolge der Haufig- 
keit des Auftretens auf der 
Grundlage der laufenden Betriebs- 
daten 



(Frage- 
Auswertung) 



Schritt 2 



1st der 



Ja/unbekannt . 



(Korrektur) 



OK? 

) 


Nein 






4 

f 




Bestimme Prufungspunkt durch 
Anwelsung des Bedleners (An- 
weisung des Bedieners hat Vor- 
rang) 





T 



zu Fig. 19b 



408016/556 



ZEICHNUNGEN SEtTE 18 Nummer: DE 43 35 256 A1 

Int. CIS: G07C 7/00 

Offeniegungstag: 21 . April 1094 



FIG. 19b 



(Mittelgruppe) 



von Fig, 19a 



r 



Prufe, urn festzustellen, ob ein 
Priifungspuhkt durch Betriebsdaten 
aus der bestimmten Mittelgruppe 
eingegrenzt werden kann 



Schritt 



(Auswahl) 




Ja 



Ordne bestimmte Mittelgruppen in der 
Reihenfolge der Haufigkeit vorange- 
gangener Wartungen 



( Frageauswertung ) 

1st 

der erste Pru- 
f ungspunkt OK? 



Schritt 4 

Ja/unbekannt 



(Korrektur) 



Nein 



-Bestl mme-Pr uf ung s punkt^i n- Obere 1 nst i mmung--mi t 
der Anweisung des Bedieners (Anweisung des 
Bedieners hat Vorrang) (Wenn in diesem Falle 
kein Pruf ungspunkt gefunden werden kann, wahl€ 
einen nachsten Prtlf ungspunkt aus der Ober- 
gruppe und kehre erneut zur Mittelgruppe 
zuruck 



zu Fig, 19c 



) 
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FIG. 19c 



(Untergruppe) 



von Fig. 19b 



Prufe, umfestzustellen, ob ein Pru- 
fungspunkt durch Betriebsdaten aus 
der bestimmten Untergruppe einge- 
grenzt werden kann 



Schritt 




(Auswahl) Nein 



Ordne bestinimte Untergruppen in der 
Reihefolge der Haufigkeit vorange- 
gangener Wartungen 



Gib PrQflinge, die ein positives 
Auswerteergebnis erwarten las sen, in 
abnehmender Reihenfolge einer sol- 
Chen Erwartung auf den Bildschirm 



^(Frageauswertun 




Schritt 6 

Ja/unbekannt 



(Korrektur) 



Nein 



Auswertung norma I er- 
weise beendet 



Miederhole Auswertung vora Beg inn 
(Kehre zum Anfang dieses FlieB- 
schemas zuruck) 
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Al lgeneines/ALisv«rtLBigen/Gesamt 



Datxin 
Bd.00 



Ggsamttendenz 
f'hschine 
1 

1 
2 
2 



Spindel Dneignis 

23 Zahl dar Gam-Fehlverbindur^ steigt platzlich 

5g Oftnalige Anzeige dar gelben TAste setzt sich fort 

3 Oftmali^ Gam-Fehlverbindungen setzai sich fort 

17 Zahl der Mzeigen der gelbai Tasten steigt allmahlich an 



(SPACE) : Pause (ESP): QUITT 



FIG. 21 



•131 



^teschine Mr* 3 
(Ajswsrtmg) 



/Juswertung von 17 Spindeln 



Analyse dar Betriebsdaten 
(Bneignis) 



(FBufigkeit) 



A Obanes Qsxx\ komnt nicht heraus 

B IMeres Gam kormt nicht heraus 

C Hauf ige-Abschnitte-wegen -Einlagerm 

D &mri(i bei Start der TramBldrehung 

E GanvFehlverbindLDfig 

F Al>Fehler 

6 unnormales Anknupfen 

H falsches Abziehen 

I Blinken dar grunen Signal lanpe 

J andere 




Fragen: 

wahle eine Ursache aus "Viele 
Gam-FEhlvorbindLingen" aus 

den. Punkten..dar_linkea_. . ^ 
label le 

Wahle eine Antwort aus den ^ 
Rjnkten A bis I dar nebai- 
stehendai label le 
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